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L. RIASSUMTO 



Procedimento e dispositivb per la piegatura di una porzione dl un elemento in una macchrna piegatrice (12) 
comprendente almeno un gruppo di piegatura (14), un piano di appoggio (18) ed un'unita di elaborazione 
elettronica (32). II procedimento comprende una fase di impostazione di un valore nominale deirangolo di 
piega da ottenere e prevede che il processo di piegatura venga ripreso da una telecamera (26) e visualizzato 
su uno schermo (36). II procedimento prevede che mediante elementi indicator! di riferimento impostati sullo 
schermo (36) venga determinate un angolo di scostamento provocate dal ritorno elastico della porzione 
piegata e che la porzione venga piegata nuovamente tenendo conto deH'angolo di scostamento. Gli 
azionamenti del gruppo di piegatura (14) vengono controllati da un trasduttore di posizione (15) e registrati 
dall'unita di elaborazione elettronica (32) per utilizzare i parametri relativi a tali azionamenti in successive pieghe 
analoghe o similari. 
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Classe Internazionale: &2iP 00 5 /ooo ^ 
Descrizione del trovato avente per titolo: |^ 



' PROCEDIMENTO E DISPOSITIVO PER LA PIEGATURA DI 
ELEMENTI, QUALI PANNELLI , LAMIERE, PIASTRE O SIMILI" 
5 a noma CODATTO ANTONIO di cittadinanza italiana con 
sede in via della Liberta 77 - 37047 San Bonifacio 
(VR) . 

dep. ii al JJD'^'^ A nn no ■' n 

***** 

10 CAMPO DI APPLICAZIONE 

II presente trovato si riferisce ad un 
procedimento, ed al relative dispositivo, per la 
piegatura e la sagomatura, anche di tipo raggiato, 
di elementi almeno parzialmente piani di tipo 

15 deformabile, quali pannelli, lamiere, piastre o 
simili, eseguita mediante una macchina piegatrice, 
per ottenere un pannello sagomato secondo un disegno 
o progetto prestabilito . 

STATO DELLA TECNICA 

2 0 Sono note le macchine piegatrici mediante le quali 

un elemento piano di tipo def ormabile, ad esempio 
una lamiera metallica, viene piegato per ottenere un 
elemento sagomato secondo uno schema di progetto 
prestabilito. Le macchine note comprendono 

25 sostanzialmente un piano di supporto sul quale e 
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disposta la lamiera da piegare, un elemento 
premilamiera predisposto per bloccare di volta in 
volta un tratto della lamiera contro il piano di 
supporto, ed un gruppo di piegatura che agisce su 
5 una porzione libera della lamiera adiacente al 
tratto bloccato dal suddetto elemento. 

II gruppo di piegatura comprende di norma due lame 
contrapposte montate su un portalame che viene 
azionato in una o I'altra direzione a seconda se la 

10 piega da eseguire e verso I'alto o verso il basso. 

Le macchine note sono dotate inoltre di un sistema 
di impostazione dell'angolo di piegatura che 
permette di impostare preliminarmente una sequenza 
di angoli di piegatura da effettuare in base alio 

15 schema di progetto da realizzare. 

Un inconveniente delle macchine piegatrici note e 
la mancanza di mezzi di controllo affidabili che 
consentono la verifica della coincidenza tra 
I'angolo di piegatura realizzato e quelle pre- 

2 0 impostato. E' noto infatti che un tratto di lamiera, 
dopo essere stato sottoposto a piegatura, tende a 
tornare elasticamente indietro di un certo angolo e 
cio determina una riduzione del valore effettivo 
dell'angolo di piegatura rispetto a quelle 

25 impostato. 
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II ritorno elastico, in particolare, e una \^ ^W:-'/ 

VI. In! 



^ .... 



variabile che dipende da molti parametri quali, ad 
esempio, le dimensioni e lo spessore della lamiera, 
I'elasticita intrinseca, la resistenza meccanica, il 
5 lotto di produzione, il valore dell'angolo di 
piegatura, le condizioni ambientali, o altro ancora. 

Per poter correggere lo scostamento del valore 
effettivo da quello di progetto, almeno la prima 
lamiera piegata deve essere pertanto rimossa dalla 

10 macchina, per ' misurare il valore effettivo di 
piegatura, e poi riportata in macchina per 
I'esecuzione della piegatura. Nel caso di pieghe 
particolari o difficili, accade spesso che alcuni 
primi pannelli devono essere eliminati in quanto 

15 piegati in modo non corretto e non rimediabile. 

Tali sistemi hanno quindi 1 ' inconveniente di 
richiedere operazioni onerose e complesse per 
ottenere la precisione di piegatura, cio comportando 
perdite di tempo, allungamento dei tempi di 

20 lavorazione e costi aggiuntivi, soprattutto nel caso 
in cui sia prevista la lavorazione sequenziale di 
lamiere di differente elasticita e spessore. 

Esistono anche sistemi visivi con cui si prevede 
di riprendere la zona di piegatura per verificare 

25 scostamenti rispetto all'angolo di progetto, ma tali 
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sistemi sono artigianali ed affidati alia capacity 
ed all ' esperienza dell ' opera tore . 

La Richiedente, per risolvere tali inconvenienti 
della tecnica nota ed ottenere ulteriori vantaggi, 
5 ha progettato e realizzato il presente trovato. 

ESPOSIZIONE DEL TROVATO 
Il presente trovato e espresso e caratterizzato 
essenzialmente nelle rivendicazioni principali. 

Altre caratteristiche innovative del trovato son 
10 espresse nelle rivendicazioni secondarie. ^ 
Scopo del trovato e quello di mettere a punto ix 
procedimento di piegatura, e di realizzare ion 
corrispondente dispositivo, che prevede almeno una 
fase di controllo durante la quale viene verificata 
15 la corrispondenza tra il valore effettivo 
dell'angolo di piegatura ed il relativo valore pre- 
impostato di progetto, o di rif erimento ; inoltre, in 
tale fase di controllo viene quantificato lo 
scostamento dovuto al ritorno elastico, sia per 
20 correggere I'errore di piegatura sia per utilizzare 
tale informazione per i cicli successivi. 

Un altro scopo del presente trovato e quello di 
ottenere un dispositive di piegatura mediante il 
quale sia possibile ef f ettuare automat icamente 
25 qualsiasi tipo di piegatura con elevata precisione e 

_ -^_it- mand atafio 
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accuratezza . 

In accordo con tali scopi, un procedimento secondo 
il trovato per la piegatura di una porzione di un 
elemento prevede che tale porzione sia piegata 
5 azionando un gruppo di piegatura sotto il controllo 
di un'unita di elaborazione elettronica associata ad 
un trasduttore di posizione. L'unita elettronica, 
comunicando con il trasduttore, permette di 
stabilire una correlazione univoca tra il movimento 

10 di detto gruppo di piegatura ed i comandi impartiti 
alio stesso gruppo. 

Il procedimento prevede inoltre che la piegatura 
venga ripresa da mezzi di acquisizione di immagini, 
che inyiano I'iinmagine relativa alia piegatura a 

15 mezzi di visualizzazione, quali uno schermo, un 
video o altro, in cui e visualizzato un sistema di 
coordinate presentante almeno un asse di riferimento 
coincidente con il piano di supporto dell ' elemento 
da piegare. 

20 Secondo il trovato, in fase di awio del la 

piegatura, sullo schermo viene posizionato un 
indicatore grafico, ad esempio una retta nominale, 
angolato rispetto all 'asse di riferimento di un 
valore coincidente con I'angolo da ottenere. 

25 Durante la piegatura, sullo schermo viene 
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visualizzata la posizione dell ' elemento in ^ -fj'r-, 
lavorazione, ed il gruppo di piegatura viene \r ' ^ 
azionato fino a che non si ottiene iin primo 
allineamento, ad esempio tramite riscontro visivo 
5 dell ' opera tore, tra la porzione piegata e tale retta 
nominale. Secondo una variante, il raggiungimento di 
tale allineamento viene segnalato automaticamente 
dalla macchina. 

L'unita di elaborazione elettronica, tramite il 
10 trasduttore di posizione, rileva i parametri di 
comando con cui il gruppo di piegatura e stato 
azionato per raggiungere tale allineamento. 

Quando il gruppo di piegatura viene rilasciato, la 
porzione piegata subisce il ritorno elastico e 
15 I'angolo di piegatura si modifica per un dato 
valore, definito angolo di scostamento. 

L'unita elettronica calcola in tale sistema di 
riferimento il valore di tale angolo di scostamento. 
Il gruppo di piegatura viene poi riposizionato per 
20 agire sulla porzione piegata. 

Tale riposizionamento viene registrato da parte 
dell'unita di elaborazione elettronica tramite il 
trasduttore di posizione, ad esempio in termini di 
decremento rispetto al primo movimento del gruppo di 
25 piegatura. 
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La fase successiva prevede che la retta nominale 
sia posizionata in una nuova posizione di 
riferimento, che tiene conto del suddetto angolo di 
scostamento . 

5 L'elemento viene quindi sottoposto ad una seconda 

piegatura fino a raggiungere 1 ' allineamento con la 
retta nominale in tale nuova posizione- Anche qui, 
la verifica dell ' allineamento pu6 essere soltanto 
visiva o automatizzata . 
10 Poiche si e gia tenuto contro dell 'angolo di 

scostamento, al rilascio del gruppo di piegatura la 
porzione piegata si porta elasticamente nella 
posizione coincidente con quella nominale da 
ottenere . 

15 L'unita di elaborazione elettronica e cosi in 

grado, sommando algebricamente di volta in volta i 
parametri di comando impartiti al gruppo di 
piegatura, di registrare gli azionamenti necessari 
per ottenere un angolo che, tenuto conto dell 'angolo 

20 di scostamento per quella lamiera e quell 'angolo di 
piega, corrisponda esattamente al valore nominale da 
ottenere. In questo modo tale inf oirmazione puo 
essere utilizzata per la piegatura di elementi 
successivi, o per pieghe analoghe sullo stesso 

25 elemento. 
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II calcolo del valore dell'angolo di scostamento 
pu6 essere eseguito in vari modi. 

Una prima soluzione prevede che sullo schermo sia 
generata di volta in volta una retta virtuale 
5 allineata alia porzione piegata, e che sia calcolato 
automaticamente I'angolo compreso tra tale retta 
virtuale e la retta nominale. 

Un'altra soluzione prevede che sullo schermo il 
sistema di coordinate sia suddiviso in una pluralita 
10 di settori angolari a ciascuno dei quali e 
attribuito un determinato intervallo di valori di 
angoli rispetto all'asse di riferimento. In questo 
modo, visualizzando la posizione della porzione 
piegata, I'angolo viene ottenuto in funzione del 
15 settore angolare in cui tale porzione si colloca. 

In un'altra soluzione ancora, la retta nominale 
viene spostata fino ad allinearsi alia porzione 
piegata e viene calcolato I'angolo di spostamento 
eseguito . 

20 In una foirma di realizzazione pref erenziale, il 

gruppo di piegatura viene azionato manualmente 
mediante un comando ad impulsi, in cui ad ogni 
impulso corrisponde un angolo di piegatura parziale. 
L'unita di elaborazione elettronica, durante la 

25 piegatura, somma algebricamente il numero totale di 
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impulsi, positivi e negativi, cioe con spostamento 
in una direzione o nell'altra del gruppo di 
piegatura, necessari per ottenere ef f ettivamente il 
valore dell'angolo nominale con le fasi sopra 
5 descritte. 

Secondo una variante, tutti gli azionamenti del 
gruppo di piegatura sono eseguiti automaticamente 
sulla base dei comandi impartiti dall'unita di 
elaborazione elettronica . 

10 ILLUSTRAZIONE DEI DISEGNI 

Queste ed altre caratteristiche del presente 
trovato saranno chiare dalla seguente descrizione di 
una foirma pref erenziale di realizzazione , forriita a 
titolo esemplif icativo, non limitativo, con 

15 riferimento agli annessi disegni in cui : 

- la fig. 1 illustra una vista schematizzata del 

dispositive secondo il presente trovato; 

- la fig. 2 illustra un particolare di fig.l in una 

prima condizione operativa; 
20 - la fig, 3 illustra un particolare di fig. 2 in una 

seconda posizione operativa. 

- le figg. 4-=-7 illustrano schematicamente le fasi 

del procedimento secondo il trovato; 

- le figg. 8a, 8b e 8c illustrano schematicamente il 
25 procedimento secondo il trovato per 
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ottenere una curva di tipo raggiato. 
DESCRIZIONE DEI DISEGNI 




Con riferimento alle figg. 1 e 2, un dispositive 
10 di piegatura di una lamiera 11 secondo il 
5 presente trovato comprende una macchina piegatrice 
12 di tipo di per se noto. La macchina 12 comprende 
almeno un gruppo di piegatura 14, un braccio 
premilamiera 16 ed un piano di support© 18, 
sostanzialmente orizzontale, che e montato su un 

10 carrello mobile 20 per essere spostato linearmente 
rispetto alia macchina piegatrice 12 in direzione 
destra-sinistra o avanti- indie tro in base alle 
pieghe da eseguire. 

Il gruppo di piegatura 14 e mobile verticalmente, 

15 ha un profile sostanzialmente a fonna di C per 
accogliere al suo interno la lamiera 11 e comprende 
due lame, superiore 14a ed inferiore 14b, ciascuna 
delle quali e prowista alia sua estremita di un 
elemento sagomato 19a, 19b atto ad agire su una 

20 porzione 24 libera della lamiera 11. 

Il gruppo di piegatura 14 e inoltre associato ad 
un trasduttore di posizione 15, ad esempio un 
encoder lineare o rotativo, col legato ad un'unita di 
elaborazione elettronica 32, ad esempio del tipo a 

2 5 microprocessore . 
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L'unita di elaborazione elettronica 32 e collegata^ 



inoltre ad un gruppo di attuazione 17 che comandcp 



1 ' azionamento controllato del gruppo di piegatura ^ 
14, in relazione alle specif iche di progetto, per 
5 ottenere di volta in volta un determinato angolo 
nominale y di piegatura (fig. 4) ; nella fattispecie 
la porzione 24 viene piegata verso il basso. 

II gruppo di attuazione 17 e prowisto, nel caso 
di specie, di comandi per tre funzioni, 

10 rispettivamente un primo comando 39 per i movimenti 
verso I'alto del gruppo di piegatura 14, un secondo 
comando 41 per i movimenti verso il basso ed un 
terzo comando 43 per il rilascio del gruppo di 
piegatura stesso 14. 

15 Prima di awiare I'azione di piegatura, figg. 2 e 

3, il braccio premilamiera 16 viene abbassato sul 
piano di supporto 18 per bloccare la lamiera 11 in 
corrispondenza di un tratto 22 adiacente alia 
porzione libera 24; tale posizione bloccata viene 

20 mantenuta per tutta I'esecuzione della piegatura. 

Quindi, la lama superiore 14a viene abbassata fino 
a che il relativo elemento sagomato 19a agisce in 
pressione contro la porzione 24 per eseguire la 
piegatura . 

2 5 II dispositive 10 comprende anche una telecamera 




STUDIO GLi 

P.le Cavedalis, 6/2 ->32ri00 UDINE 




- 12 - glp N2-3462 s . ^. 



26, ad esempio di txpo digitale, collegata all'unitfe ^'t-u! 
di elaborazione elettronica 32, la quale e montata 
su iin braccio articolato di sostegno 28 per 
riprendere una zona di piegatura 30 definita tra il 
5 gruppo di piegatura 14, il braccio premilamiera 16 e 
il piano di supporto 18. La telecamera 26 viene 
vantaggiosamente posizionata sostanzialmente in 
linea con I'asse di piegatura A (fig. 3) per poter 
riprendere lateralmente la lamiera 11 e quindr^ 

I - 

10 I'angolo di piegatura. l'^: 
La telecamera 26 invia all'unita di elaborazionV^ 
elettronica 32 le immagini relative alia piegatura 
per permetterne un controllo visivo su uno schermo 
36, vantaggiosamente in scala ingrandita. 

15 Sullo schermo 36 (figg. 4-7), secondo il trovato, 

e visualizzato un sistema di coordinate di 
riferimento presentante un asse di riferimento X, 
nel caso di specie sostanzialmente orizzontale, 
coincidente con il piano di appoggio 18 

20 dell ' elemento 11 da piegare. Inoltre, all'awio 
della piegatura, sullo schermo 36 viene posizionata 
una retta nominale Z, il cui angolo rispetto 
all 'asse di riferimento X coincide con I'angolo 
nominale y da ottenere. 

25 Durante la piegatura, I'immagine della porzione 24 




(P 

STUDK 

P.le Cavedalis. 6/2 - 33100 UDINE 



- 13 - 



glp N2-3462 



schermo 36. 



in fase di lavorazione viene visualizzata sullo 




15 



20 



II gruppo di piegatura 14 viene azionato, agendo 
nel caso di specie sul comando 41, fino a che non si 
ottiene 1 ' allineamento, verificato visivamente, tra 
la porzione piegata 24 e la retta nominale Z, come 
'illustrato con un tratteggio in fig. 4. 

Secondo una variant e, il raggiungimento 

dell ' allineamento viene segnalato in modo automatico 
da parte dell'unita di elaborazione elettronica 32. 

L ' azionamento del gruppo di piegatura 14 awiene, 
in una soluzione pref erenziale, agendo ad impulsi 
sul comando 41, o sul 39, in cui per ogni impulse 
viene eseguita una frazione dell'angolo Y di 
piegatura. L'unita di elaborazione elettronica 32 
registra, tramite il collegamento con il trasduttore 
15, il numero totale di impulsi impartiti al gruppo 
di piegatura 14 per raggiungere il suddetto 
allineamento . 

In una soluzione del trovato, 1 ' azionamento del 
gruppo di piegatura 14 awiene in continue fino a 
che la porzione 24 si trova ad una certa distanza 
dalla posizione della retta nominale Z e poi 
1 ' awicinamento progressive awiene ad impulsi per 
evitare di superare I'angolo nominale da ottenere. 
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Quando e stato verificato 1 ' al lineament o tra la 
porzione 24 e la retta nominale Z, il gruppo di 1 
piegatura 14 viene rilasciato, agendo sul comando 43 -^.^\JU^ 
del gruppo di attuazione 17. La porzione piegata 24, 
5 lasciata libera, e soggetta cosi ad un ritorno 
elastico (fig. 5) , per un determinato angolo di 
scostamento a. 

II valore dell 'angolo di scostamento a pu6 essere 
calcolato dall'unita elettronica 32, ad esempio 

10 collocando una retta virtuale Y in corrispondenza 
della nuova posizione della porzione piegata 24 e 
misurando 1' angolo tra le rette Y e Z, 

Quando il gruppo di piegatura 14, agendo sul 
comando 39, viene riposizionato sulla lamiera 11, 

15 nella fattispecie viene spostato verso I'alto, per 
eseguire la correzione della piegatura, tale 
movimento viene registrato dal trasduttore 15 e 
correlate dall'unita centrale 32 ad un determinato 
numero di impulsi, nella fattispecie negativi . 

20 Tali impulsi negativi vengono sottratti al numero 

di impulsi necessari per il primo movimento verso il 
basso del gruppo di piegatura 14. 

La retta nominale viene poi posizionata in 
corrispondenza di una seconda posizione di 

25 riferimento Z', corrispondente ad un angolo pari ad 
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Y + CX (fig. 6), alio scopo di compensare in anticipo . 



lo scostamento elastico a. 

II gruppo di piegatura 14 viene riportato sulla 



ottenere 1 ' allineamento della porzione 24 con tale 
retta di riferimento Z'. L'unita elettronica 32 
registra nuovamente, in termini di increment o di 
impulsi, il movimento verso il basso del gruppo di 
piegatura 14, ottenendo cosi il valore definitive di 
impulsi con cui e necessario azionare tale gruppo 14 
per ottenere I'angolo di piegatura Y voluto, che 
tiene anche gia conto dello specifico angolo di 
scostamento a. 

In questo modo, quando deve essere eseguita una 
uguale piega sulla stessa lamiera 11, o su una 
lamiera diversa ma avente i medesimi parametri quali 
dimensioni, resistenza meccanica, elasticita, la 
piegatura puo essere eseguita semplicemente 
impostando il numero di impulsi calcolato per la 
prima lamiera 11, cio garantendo I'assoluta 
precisione e ripetitivita dell ' operazi one . 

Il procedimento sopra descritto puo essere 
utilizzato anche per una cosiddetta piegatura 
raggiata, in cui su una stessa porzione 24 sono 
eseguite una serie di piegature consecutive. In 



lamiera 11 ed una nuova piega viene eseguita fine ad 
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questo caso, ogni piegatura viene eseguita su una 

) 

pluralita di tratti 124a, 124b, 124c,.. consecutivi \^ t 
della lamiera per ottenere una curva avente un llA../"' — 
determinato raggio . 
5 Nel caso di specie, per il prime tratto 124a, che 

viene piegato a partire dalla lamiera plana 11, 
viene eseguita la procedura sopra descritta, che 
porta al calcolo dell'angolo di scostamento ed al 
conteggio degli impulsi per ottenere 1 ' angolo di 

10 piega pre-determinato . 

Per il tratto successive 124b, in cui le 
condizioni di piegatura possono essere differenti in 
quanto la piegatura awiene a partire da una 
porzione 24 non plana, la procedura completa di 

15 verifica e controllo pu6 essere ripetuta; gli 
ulteriori tratti 124c, ecc, possono essere invece 
piegati in automatico in base al nuinero di impulsi 
calcolati in precedenza, eventualmente affidando ad 
una verifica visiva sullo schermo 36, od automatica, 

20 I'effettiva collimazione tra porzione piegata e 
rette di riferimento. 

Al presente trovato possono essere apportate 
modifiche e varianti che rientrano nell'ambito delle 
rivendicazioni che seguono. 
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RIVENDICAZ lONI 
1 - Procedimento di piegatura di una porzione (24) 
di un elemento (11) in una macchina piegatrice (12) 
comprendente almeno un gruppo di piegatura (14) , un 
piano di^ appoggio (18) ed un'unita di elaborazione 
elettronica (32), il procedimento comprendendo una 
fase di impostazione di un valore nominale ( *'Y" ) 
dell'angolo di piega da ottenere, carat:t:erizzat:o dal 
f atto che prevede che : 

il processo di piegatura venga ripreso da mezzi di 
acquisizione di immagini (26) e visualizzato su 
mezzi di visualizzazione (36) ; 

un prime indicatore di riferimento ("Z") venga 
posizionato su detti mezzi di visualizzazione 
(36), rispetto ad un asse di riferimento ( "X" ) 
allineato a detto piano di appoggio (18) , per 
eseguire una prima piega di valore nominale ( '"y" ) ^ 
venga determinate il valore di un angolo di 
scostamento ("a") provocate dal ritorno elastice 
di detta porzione piegata (24) e venga posizionato 
un secondo indicatore di riferimento ("Z'") in cui 
si tiene cento dell'angolo di scostamento ("a"); 
la porzione (24) venga piegata fine ad allinearsi 
al secondo indicatore di riferimento ("Z'"); 
gli azionamenti di detto gruppo di piegatura (14) 
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vengano controllati da un trasduttore di posizione T 
(15) e registrati da detta unita di elaborazione 'y;r\ 
elettronica (32) per utilizzare i parametri 
relativi a tali azionamenti in successive pieghe 
5 analoghe o similar!. 

2 - Procedimento come alia rivendicazione 1, 
caratterizzato dal fatto che 1 ' allineamento tra 
porzione piegata (24) ed indicator! di riferimento 
("Z, Z'") viene verificato di volta in volta 

10 visivamente su detti mezzi di visualizzazione (36) . 

3 - Procedimento come alia rivendicazione 1, 
caratterizzato dal fatto che 1 ' allineamento tra 
porzione piegata (24) ed indicator! di riferimento 
( "Z , Z ' " ) viene segnalato automaticamente . 

15 4 - Procedimento come alia rivendicazione 1, 
caratterizzato dal fatto che il calcolo di detto 
angolo di scostamento (''a") prevede che su detti 
mezzi di visualizzazione (36) sia generata di volta 
in volta una retta virtuale (Y) allineata a detta 

20 porzione piegata (24), e che sia calcolato I'angolo 
compreso tra tale retta virtuale (Y) ed il primo 
indicatore di riferimento C'Z"). 

5 - Procedimento come alia rivendicazione 1, 
caratterizzato dal fatto che il calcolo di detto 
25 angolo di scostamento ( *'a" ) prevede che su detti 
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mezzi di visualizzazione (36) sia riportato 
sistema di coordinate suddiviso in una pluralita 
settori angolari a ciascuno dei quali e attribuito 
un intervallo di valori di angoli rispetto ad un 
5 asse di riferimento ("X"), e che, visualizzando la 
posizione di detta porzione piegata (24), I'angolo 
di scostamento ("a") sia ottenuto in funzione del 
settore angolare in cui la porzione (24) si colloca. 
6 - Procedimento come alia rivendicazione 1, 

10 carat:terizzato dal fatto che il calcolo di detto 
angolo di scostamento ("a") prevede che I'indicatore 
di riferimento ("Z") sia spostato fino ad allinearsi 
alia posizione della porzione piegata (24) e venga 
calcolato I'angolo di spostamento eseguito. 

15 7 - Procedimento come ad una o I'altra delle 
rivendicazioni precedenti, in cui detto gruppo di 
piegatura (14) viene azionato manualmente mediante 
un comando ad impulsi, in cui ad ogni impulse 
corrisponde un angolo di piegatura parziale, 

2 0 caratterizzato dal fatto che detta unita di 
elaborazione elettronica (32), durante la piegatura, 
somma algebricamente il numero totale di impulsi, 
positivi e negativi, cioe con spostamento in una 
direzione o nell'altra del gruppo di piegatura (14), 

25 necessari per ottenere ef f ettivamente il valore di 
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detto valore nominale ("Y") • 

9 - Procedimento come ad una o I'altra delle 
rivendicazioni precedenti, caratterizzato dal fatto 

che 1 ' azionamento di detto gruppo di piegatura (14) 
5 viene eseguito manualmente tramite comandi (39, 41, 
43) . 

10 - Procedimento come ad una o I'altra delle 
rivendicazioni precedenti fino a 8, cairatterizzato 
dal fatto che 1 ' azionamento di detto gruppo di 

10 piegatura (14) viene eseguito automaticamente su 
comandi di detta unita di elaborazione elettronica 
(32). 

11 - Dispositive di piegatura di una porzione (24) 
di un elemento (11) , comprendente una macchina 

15 piegatrice (12) presentante almeno un gruppo di 
piegatura (14), un piano di appoggio (18) ed 
un'unita di elaborazione elettronica (32), 
caratterizzato dal fatto che comprende : 

mezzi di acquisizione di immagini (26) atti a 
2 0 riprendere il processo di piegatura e mezzi di 

visualizzazione (36) atti a visualizzare tali 
immagini ; 

mezzi di impostazione, atti ad impostare su detti 
mezzi di visualizzazione (36) , un indicatore di 
25 riferimento ('*Z") angolato, rispetto ad un asse di 
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k?' 



riferimento ("X") allineato a detto piano dij? 



appoggio (18) , di un angolo correlate ad un angolo \^ 



(y) nominale da ottenere; 

mezzi di calcolo dell 'angolo di scostamento (''a") 
5 provocato dal ritorno elastico della porzione 

piegata (24) per posizionare un secondo indicatore 
di riferimento ("Z'") in iina posizione che tiene 
conto di detto angolo di scostamento ("a"); 
un trasduttore di posizione (15) atto a 

10 controllare i comandi impartiti a detto gruppo di 

piegatura (14) per ottenere il corretto angolo di 
piega ( "Y" ) ' detta unita di elaborazione 

elettronica (32) e associata a detto trasduttore 
di posizione (15) per memorizzare i parametri 

15 relativi a tali comandi ed utilizzare tali 

parametri in successive piegature analoghe o 
similari . 

12 - Dispositive come alia rivendicazione 11, 
caratterizzato dal fatto che detti mezzi di 

20 acquisizione di immagine (26) sono costituiti da 
almeno una telecamera (26) rivolta nella direzione 
dell'asse di piegatura (A). 

13 - Dispositive come alia rivendicazione 11 o 12, 
carat:t:erlzzat:o dal £at:to che detto gruppo di 

25 piegatura (14) e associate ad un gruppo di 





— Htrnanctstari 

sf^^O(lJGI 
sfCJDiaGL^S.r.l. 

P.te Cavedalis. 6/2 - 33100 UDINE 



- 22 - glp N2-3462 

attuazione (17) presentante i comandi (39, 41, 43)/^ 0cF 

[f 1^ d 

per le funzioni di azionamento di detto gruppo dl^ 
piegatura (14), almeno parte di detti comandi 
essendo associati a detto trasduttore di posizione 
5 (15) per la rilevazione dei parametri relativi a 
detto azionamento del gruppo di piegatura (14) . 

14 - Dispositivo come alia rivendicazione 13, 
caratterizza^o dal £at:t:o che almeno parte di detti 
comandi (39, 41) sono atti a comandare un 

10 azionamento di detto gruppo di piegatura (14) 
secondo impulsi, ciascuno corrispondente ad una 
frazione di angolo. 

15 - Dispositivo come alia rivendicazione 14, 
caratterizzato dal fatto che detta unita di 

15 elaborazione elettronica (32) e atta a sommare 
algebricamente gli impulsi di comando di detto 
gruppo di piegatura (14) necessari per ottenere il 
voluto angolo di piega ( '*Y" ) ' ^ registrare il valore 
di tale somma ed a utilizzare tale valore per le 

20 successive pieghe analoghe o similari. 

16 - Procedimento e dispositivo di piegatura 
sostanzialmente come descritti, con riferimento agli 
annessi disegni. 

p. CODATTO Antonio mm/ si 

25 






fig. 1 
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